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突合せ溶接については600/g/ rf， 90% 
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図-5 突合せ溶接(一層)引張試験結果
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図-6 突合せ溶接(一層)引張試験結果
表-2 下向き突合せ継手の作業性
鋼 板 溶接電流←電圧ー溶接速度 作業性の特徴
亜鉛めっき鋼板 100A-19V-25cpm -溶味込みがやや浅く B 裏波の出方がやや不足気，欠陥なし。
H 120 A-1 9 V-28cpm -作業性良好。溶接速度が遅い。















鋼 板 溶接電流一電圧ー溶接速度 作業性の特徴
亜鉛めっき鋼板 第1ビード側 。スパッタの増加
間隙=0 140 A← 20 V-33cprn 。アークの不安定化
第2ビード側 。第 lビード側と同一傾向
N 
140 A-20 V-30cprn @小さなピット(径O.5 rnrn程度) 2個
一般鋼板 140 A-20 V-35cprn 間隙=0
(注)ワイヤ，ガス流量，溶接方法は表 lと同一
表-4 *.平すみ肉継手の作業性
鏑 板 溶接電流電圧溶接速度 作業性の特徴
亜鉛めっき鋼板 第 lビード側
-スノfッタの増加






亜鉛めっき鋼板 第 Iビード側 @間隙ニO よりスパッタ減少
間際=1. 6 110 A-20 V-21 cprn e間隙=0 よりア ク安定-ピッ卜なし
N 
第2ビード側 @スノfッタ増力日
110 A-20 V-22cprn -アークやや不安定化-間隙ニO よりやや作業性良好
一般鋼板 110A-19V-23cprn 





鋼 板 溶接電流一電圧ー溶接速度 作業性の特徴
亜鉛めっき鋼板 第1ビード側 @スパッタが多い@アークが荒い間隙=0 140 A-20 V-26cprn @ピット 5個発生(径O.7 ~ 0.8 rnrn) 
第Iビード側 -スパッタが多い〆/
140 A-19 V-23cprn @アークが荒い
第2ピード側 。第1ビード側と同一傾向
〆 140 A-20 V-29cprn 
亜鉛めっき鋼板 第 lビード側 @スパッタがやや多い-アークがやや荒い間隙=1. 6 140A-19V-29cprn @ビット 2個発生(径・1.5rnrn程度)
第2ビード側 -第 lビード側と同一傾増加向
N @エクステンショスの によりスノfッタの影140A-19V-24cprn 響は減少(約15→20rnrn)
一間般隙=鋼0板 140A-19V-23cprn 140 A-20 V-36cprn 
(注)ワイヤ，ガス量は表 lと同一，
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